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NOVELTY - The paper or plastic sheet (8) is placed on a flexible 

under layer (10) and the fiber bundle (7) placed on top of the sheet. 

The edges (12,13) of the underlayer are then wrapped around the bundle 

so that the edges of the sheet overlap to form a cylindrical wrapper. 

The overlapping edges are then joined together. 

DETAILED DESCRIPTION - INDEPENDENT CLAIMS are also included for the 

following: 

(a) a bundle of hollow fibers wrapped in a paper or plastic sheet 
with overlapping edges joined together; and 

(b) process equipment having suckers (14,15) for bending and then 
releasing the flexible underlayer (10) . 

Preferred Features: The sheet (8) may alternatively be placed with 
the fiber bundle (7) in an open rectangular spring steel plate which 
has a natural tendency to roll up. When released, the steel plate rolls 
up and forms the sheet around the fiber bundle. Overlapping edges of 
the thermoplastic sheet are welded together. 

USE - For wrapping a fiber bundle in a paper or thermoplastic sheet 
during manufacture of dialysis equipment or filters. 

ADVANTAGE - The process enables a wrapping tube to be formed at 
reduced cost. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows the apparatus for 
wrapping the fiber bundle. 

Fiber bundle (7) ; 

Paper or thermoplastic sheet (8); 
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Beschreibung 

Die ErfinduDg betrifit ein Verfahien zuin Umwickeks 
nes Biindels aus zueinander parallelen Fasem oder Filamen- 
ten, voizugsweise aus Hohlfasem bei der Herstellung von 
Dialysatoien oder Filtem, mit einem Materialbogen, vor- 
zugsweise aus Papier oder Kunststoff, und eine Vorrichtung 
zurDuFchftihning dieses Veifahreas. 

Beispieisweise bei der Herstellung von in der europai- 
schen Patentanmelduiig 97 119 797.5 beschriebenen Filter- 
votrichtungen mit zwei Stromungsraumen, von denen ein 
erster Raum, voizugsweise ein Permeatraum, duich die 
Rohren- oder Kapillairohren-Durchgange eines an seinen 
Enden in eine VerguBmasse eingegossenen Hohlfaseibiin- 
dels und ein zweiter Raum, yorzugsweise ein Filtratraum, 
der durch ein das HohlfaserbUndel einfassendes Gehause 
gebildet ist, mUssen die aus KunststolBf bestehenden Hohlfa- 
seibundel veraibeitet und in das dieses einfassende Gehause 
eingezogen werden. Die Handhabung d^^ger Hohlfaser- 
biindel bei ihrer Verarbeitung ist jedoch schwierig, insbe- 
sondere weil sich die Hohlfasem elektrostatisch aufladen 
konnen und dadurch eine einfache Handhabung und Verar- 
beitung behindem. Um eine einfache Handhabung zu ge- 
wahrleisten, ist es bekannt, die HohlfaserbUndel mit einem 
dieses zusammeiihalteDden Materialbogen aus Papier oder 
Kunststoff zu umwickeln und die liberlappenden Seiten des 
Bogens durch Klebestreifen aneinander zu fixi«:en. 

Aus den EP0261 728B1 und 0490 789 Bl ist es be- 
kannt, Hohlfaseibundel zu ihier Handhabung in Schl&iche 
Oder Rdhien einzuziehen, was jedoch mit einem eiheblichen 
Aufwand veibunden ist 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, dn Verfahien der ein- 
gangs angegebeneh Art vorzuschlagen, nach dem sich in 
einfacher Weise Faser- bzw. Hohlfaseibundel mit Material- 
bogen umwickeln lassen, so daB dicse yon den Materialbo- 
gen gleichsam rohienfSrmig eingefaBt sind. 

BrfindungsgemaB wud diese Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Meikmale des Patentanspnichs 1 gel5st Die 
Seitenteile dei Unterlage lassen sich durch Gireifer oder San- 
ger erfassen, die in cin&c Umhullungsvorrichtung entspre- 
chend den auszufuhrenden Einschlagbewegungen gefiihrt 
sind, so daB sich die Faserbundel in einer weitgehend auto- 
matisierten Weise mit zylindrischen WickeMUen bildenden 
B6gen umwickeki lassen. 

Nach einem anderen Vorschlag wird die Aufgabe erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, daB der Materialbogen in ein 
aufgebogenes,.rechteckiges Blech aus Federstahl, das be- 
strebt ist, seine entspannte, zylindrische Stellung zu fedem, 
in der sich die Seitenbereiche des Blechs ubw'lappen, einge- 
legt und daB auf den Bogen das Bundel aufgelegt wird, daB 
die Seitenbereiche des Blechs aufeinanderfolgend ^tlastet 
werden, so daB sie den Bogen mit einander tiberiappenden 
seitlichen Streifen in zylindrischer Form um das Faserbiin- 
del einschlagen, und dafi die einander uberlappenden Seiten- 
streifen des Bogens aneinander fixiert WMden. 

Nach dieser zweiten Variante der Erfindung wird die zu- 
rUckfederhde ELastizitat des zylindrisch gebogenen Feder- 
blechs ausgenutzt; um den Bogen uht^ Bildung einer Wk- 
kelhiille um das Faserbundel herumzuschlagen. 

Um eine feste Packiing des Faseibiindels in der Wickel- 
hiiUe sichmustellra, kdnnen die einander tiberiappenden 
Seitenbereiche der Bleche durch eine aufgedruckte Schale 
in ihre den Bogen zu einer zylindrischen HiiUe formenden 
Stellung gebracht werden. 

Nach einer besonders bevorzugten AusfuhrungsfOrm der 
Erfindung ist voigesehen, daB die einander Uberlappenden 
Seitenstreifen des Bogens aus theimoplastischem Kunst- 
stoff miteinander Vmch weiBt werden. Deiartige A^schwei- 



Bungen wurden bidang bei der Einfassung von Hohlfasem 
m i8:unststofin)5gen hicht ausgelfuhrt, vermutUch weil be- 
fOrchtet wurde, daB die Hohlfasem, die ebenfalls aus Kunst- 
stoff bestehen, durch die SchweiBwarme beschadigt werden 
5 konnten. "Oboraschend hat sich jedoch gezeigt, daB die ein- 
ander uberlappenden Randbereiche des Bogens durch eine 
WarmeschweiBung miteinander veibundoi werden konnen, 
ohne daB auch die von dem Bogen eingefaBten Fasem des 
Faserbundels beschadigt werden. Besonders vorteilhaft hat 

10 sich dabei erwiesen, die SehweiBung beriihrungslos - z. B. 
durch HeiBluftschweiBung - durchzufuhren. 

Um die Seitenbereiche des Blechs zum Aniegen des Bo- 
gens und des Faserbundels aufzubiegen bzw. aufeufedem, 
konnen bewegliche Sanger voigesehen vrerdsai die die Sd- 

15 tenbereiche aufbiegen und entlasten. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist voigesehen, 
daB mindestens ein Seitenbereich der aufeinanderfolgend 
eingeschlagenen tiberiappenden Seitenbereiche des Blechs 
mit Durchbrucben versehen ist, durch die Stempel einfOhr- 

20 bar and, die einen Randbereich des Bogens gegen das Bun- 
del andrucken. Auf diese Weise.kann acheigestelU werden, 
daB die Randbereiche des die ^ckelhiiUe bildenden Bogens 
. ohne Zwischenlage eines Randes des Bleches einander 
tiborlappaid aufdnand^ liegen. 

25 Um die einander tiberiappenden Seitenstreifen des Bo- 
gais aneinanda: zu fixieren, konnen die Durchbruche oder 
weitere Durchbruche zum Ausfuhren einer SehweiBung mit 
WSrme beaufschlagbar sein. 
Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend 

30 anhand der Zeichnung naher erlautert In dieser zeigen 

Fig. 1 bis 4 eine Vorrichtung zum Einhtillen eines Fa- 
serbundels mit einem Bogen in schematischer Darstellung 
und unterschiedhchen Zustanden vom Einlegen des Faser- 
bundels bis zum Umfassen des Faserbundels durch den Bo- 

35 gen. ' 

Bei dem anhand der Zeichnung erlauterten Ausfiihmngs- 
beispiel ist ein rechteckiges Federblech 10 an einem sich 
uber dessen LSnge erstreckenden Gestell 11 befestigt. Das 
Federblech 10 ist derart ausgestaltet, dafi es in seinem enl- 

40 spannten Zustand in seine aus Fig. 2 ersichtliche Stellung 
zuriickfedert. 

Um mit der in den Fig. 1 bis 4 schematisch daigesteUtwi 
Vorrichtung ein Faserbundel 7 in einen dieses einfassenden 
Bogen 8 aus Kunststoff einzuhtiUen, werden die Seitenteile 

45 12,13 des Federijlechs 10 in der aus Kg, 1 ersichtlichen 
Weise durch Sauger 14, 15 ausdnandeigezogen, so daB das 
Federblech 10 die Form einer offenfcn Rinne annimmt Die 
Saugtt 14, 15 werden in tiblicher Weise an Stempdn oder an 
ParallelgestSngen gefiihrt, so dafi sie die Seitenbereiche des 

50 Blechs 5fEhende und schlieBende Bewegungen ausfuhren. 
In , das geofi&iete Federblech 10 wird sodann der die Wik- 
kelhulle bildende Bogen $ aus Kunststofifolie in einer Weise 
aufgelegt, dafi die Render des Bogens im geschlossenen Zu- 
stand des Rderblechs 10 anander Uberiappen. Die linke 

55 Seite des Fedearblechs 10 ist vorzugsweise kiirzer ausgebil- 
det als die rechte Seite, so daB im geschlossenen Zustand der 
lechte Randbereich 13 des fedemden Blechs den linken 
Randbereich 12 in der aus Fig. 4 ersichtlichen Weise uber- 
lappt. Auf den in das geoffhete Federblech 10 eingelegtra 

60 Bogen 8 wird sodann das iRaserbundel 7 aufgebracht Zu- 
nachst wird sodann das Federblech 10 enUastet, so daB sich 
dies unter Mitnahme des Bogens 8 um das Faserbundel 7 in 
der aus Fig. 2 ersichtlichen Weise herumkriimmL Die rechte 
langere Seite des Federblechs 10 ist mit Durchbcuchen ver- 

65 sehen, durch die Stempel 16 eingefahren werden konnen, 
die den rechten Seitenbereich des Bogens 8 in der aus Fig. 3 
ersichtlichen Weise niederdriicken, so daB dieser unter den 
Randbereich der linken Seite des Bogens 8 'zu liegoi 
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kommt; Urn das FaseibOndel 7 fest in den Bogen 8 einzufas- 

sen, wild anscblieBend noch ein schalenfortnig gekniimnter 
Stempel 18 auf die einander uberlappenden Seitenranderdes 
Blechs in der aus Fig. 4 eisichtlichen Weise niedeigefahren 
und aufgedruckt '5 

Nachdem der Bogen 8 in dem zylindriscb zuruckgefeder- 
ten Federblech 10 zu einer WickelhuUe um das Faserbundel 
Thmimgeschlagen ist, konnen durch fluchtende Bohrungen 
in den Randbeieichra des Federblechs 8 SchweiBeinricbtun- 
gen 19 eingefahren werden, die die einander uberlappenden lO 
Seitenrander in der einbiiUenden Kiinststoffolie 8 miteinan- 
der verschweifien. 

Patentansprucbe 

15 

1. Vedahten zum Umwickeln eines BQndeis aus zu- 
einander parallelen Fasem oder Hlamenten, voizugs- 
weise aus Hohlfasem bd der Herstellung von Dialysa- 
toren oder Filtem, mit einem Materialbogen, vorzugs- 
weise aus Papier oder Kunststoff, dadurch gekenn* 20 
zeichnet, 

daB der Materialbogen auf eine flexible Unterlage ge- 
legt\und auf den Materialbogen das Fas^iindel aufge* 
legtwird, 

daB die Seitenteile der Unterlage unter Mitnahme des 25 
Materialbogens in der Weise um das Faserbundel her- 
umgelegt werden, daB der Materialbogai das Faser- 
bundel unter Ausbildung einer zylindrischen Umhul- 
lung einfaBt und dessen Seitenteile einander iib^l^ 
pen und 30 
daB die einander Uberlappenden Seitenbereiche des . 
Materialbogens aneinander fixiert werden. 

2. Verfahren nach dem Oberbegiifif des Patentan- 
spruchs 1, dadurcb gekennzeichnet, 

daB der Materialbogen in ein aufgd>ogenes, rechtecki- 35 
ges Blecb aus Federstahl, das bestrebt ist, in seine ent- 
spannte, zylindriscbe oder zumindest zylinderShnliche 
Stellung zu fedem, eingelegt und auf den Bogen das 
Faserbundel aufgelegt wird, 

daB die Seitenbereiche des Blechs aufeinandof olgend 40 ' 
oder gleichzeitig entlastet werden, so daB sie den Bo- 
gen mit einander uberlappenden seitlichen Streifen in 
zylindrischer Form um das Faserbundel einschlagen, 
und . 

daB die einander uberlappenden Seitenstreifen des Bo^ 45 
gens aneinander fixiert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Seitenbereiche des Blechs durch eine auf- 
gedriickte Schale in ihre den Bogen zii einer zylindri- 

■ schen Hiille formende Stellung gebracht werden. 50. . 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, daB 
die einander Qberlappenden Seitenstreifen des Materi- 
albogens aus diennoplastischem Kunststoff miteinan- 
der verschweiBt vfexdcn, 

5. Bundel aus zueinander parallelen Fasem oder Fila- 55 
menten, vorzugsweise aus Hohlfasem bei der Herstel- 
lung von Dialysatoren oder Filtem, das zyhhdrisch in 
einen Bogen aus thermoplastischem KunststofT einge-' 
faBt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die einander- 
uberlappenden Sdtenteile des Bogens durch SchweiB- 60 
punkte miteinander verbunden sind 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 2, dadurch gekermzeichnet, daB Sauger vor- 
gesehen sind, die die Seitenbereiche des Blechs aufbie- 
gen und entlasten. 6S 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens ein Seiteiibmich der aufeinander- 
folgend oder gleichzeitig entlastetra Seitenbereiche 
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' des Blechs mit DurchbrQchen veisehen ist, d^rcb die 
Stempel einfuhrbar sind, die dnoi Randbereich des 
Bogens gegen das BOndel andrQcken. 
8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens ein Seitenbereicb der 
aufeinandcrfolgend oder gleichzeitig entlasteten einge- 
schlagenen einander uberlappenden Seitenbereiche des 
Blechs mit Durchbriichen versehen ist, die zum Aus- 
fuhren einer SchwdBung der Uberlappenden Seitenran- 
der des einhUUenden Bogens aus thermoplastischem 
Kunststoff mit Warme beaufschlagbar sind. 
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